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© Yerfahren zum dreiseitigen Beschneiden von Stapeln aus Buchblocks, Broschliren o. dgl. und 
Schneidemaschine zum DurchfUhren des Verfahrens. 



© Bei einem Verfahren zum dreiseitigen Beschnei- 
den von Stapeln aus Buchblocks, Broschuren, o. 
dgl., in dem Seitenmesser die Kopf- und FuSseite 
und ein Quermesser die Vorderseite des Schneid- 
gutstapels beschneiden und der Schneidgutstapel 
beim Beschneiden gegen einen Auflagetisch geprefit 
wird ist im Hinblick auf eine Erhohung der Schneid- 



qualitat sowie Effektivleistung vorgesehen, dafi ein 
zugefuhrter Schneidgutstapel (1) einer Vorpressung 
unterworfen wird, indem die im Schneidgutstapel (1) 
eingeschlossene Luft unter fortschreitender Druck- 
ausUbung beginnend an einer Seite des Stapels (1) 
herausgepreBt wird. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum dreiseitigen Beschneiden 
von Stapeln aus Buchblocks, Broschuren o. dgl., in 
denen Seitenmesser die Kopf- und FuBseite und 
ein Quermesser die Vorderseite des Schneidgut- 
stapels beschneiden und der Schneidgutstapel 
beim Beschneiden gegen einen Auflagetisch ge- 
prefit wird. 

In bekannten Dreimesserschneidemaschinen 
dieser Bauart wird das Schneidgut, wie Stapel aus 
Buchblocks, Broschuren oder anderen Druckpro- 
dukten, mittels einer Zufuhreinrichtung automatisch 
unter die Messer gefOhrt, ausgerichtet und von 
einem PreBstempel auf dem Schneidtisch gehalten. 
Sodann erfolgt in einem ersten Arbeitstakt der 
Kopf- und FuBbeschnitt und in einem zweiten Ar- 
beitstakt der Vorderseitenbeschnitt, worauf das 
Schneidgut durch einen Ausleger automatisch aus- 
gestoBen und von einem Forderband aus der Drei- 
messerschneidemaschinegefQhrt wird. 

Neben einer Vielzahl von variablen Faktoren, 
die die Schneidqualitat beeinflussen, wie papier- 
spezifische Eigenschaft, Einsatzhohe des zu be- 
schneidenden Stapels. PreBdruck, Messerscharfe, 
Messergeometrie, ist entscheidend ein von Luftein- 
schlussen weitestgehend freier Schneidgutstapei. 
Lufteinschlusse im Schneidgutstapel verringern die 
Druckspannung unter dem PreBstempel, so dafi 
das Schneidgut im Bereich des Messers fUr den 
Seitenbeschnitt infolge seiner linienformigen Be- 
ruhrung starker zusammengedrQckt wird als unter 
dem PreBstempel. Diese verhaltnismaBig starke 
Druckspannung unter dem Messer fuhrt zur Lan- 
gung des Papiers bis hin zum AbriB vor Schnittbe- 
ginn sowie zum Vorziehen einzelner Papierbogen 
oder Papierlagen unter dem PreBstempel, wodurch 
sich hohle Schnittflachen ergeben. Verstarkt wird 
dieser Effekt bei groBer Stapelhohe und bei hoher 
Taktfolge, da einerseits die PreBkraft nicht beliebig 
heraufgesetzt werden kann, um RUckenbeschadi- 
gungen von Buchblocks oder Broschuren auszu- 
schliefien sowie im Hinblick auf Abdruckerschei- 
nungen am Schneidgut, andererseits steht nicht 
genOgend Zeit ftir das Entweichen der Luft aus 
dem Schneidgutstapel zur VerfUgung. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine 
Dreimesserschneidemaschine der gattungsgemS- 
Ben Art zu schaffen, mit der sich die Schneidquali- 
tat und die Effektivleistung verbessern lassen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungs- 
gemSBe Verfahren gekennzeichnet dadurch, daB 
ein zugefOhrter Schneidgutstapel einer Vorpres- 
sung unterworfen wird, indem die im Schneidgut- 
stapel eingeschlossene Luft unter fortschreitender 
Druckausubung beginnend an einer Seite des Sta- 
pels herausgepreBt wird. 

Dabei kann gemaB einem bevorzugten Verfah- 
rensmerkmal der Schneidgutstapel erfafit und wah- 



rend des Durchlaufs einer Vorpressung unterworfen 
werden, indem die eingeschlossene Luft entgegen 
der Durchlaufrichtung beginnend an der Einlaufsei- 
te herausgepreBt wird. In vorteilhafter Weise wirkt 

s dabei die PreBkraft von beiden Seiten auf den 
Schneidgutstapel ein. 

Wahrend bisher das Pressen des Schneidgut- 
stapels ausschlieBlich in der Schneidestation der 
Dreimesserschneidemaschine ausgefUhrt wurde, 

to und zwar durch den sich vertikal absenkenden 
PreBstempel, wird nun erfindungsgemaB erstmals 
vorgeschlagen, den Schneidgutstapel bereits in der 
Zufuhreinrichtung einer Vorpressung zu unterwer- 
fen, derart, dafi ein fortschreitendes Herauspressen 

is der im Stapel eingeschlossenen Luft erfolgt 

Die im Schneidgutstapel vorhandenen Luftein- 
schlusse lassen sich hierdurch weitestgehend eli- 
minieren, so daB fUr den Schneidvorgang ein vor 
dem Aufsetzen des PreBstempels stark verdichteter 

20 Schneidgutstapel bereitsteht, was die Schneidquali- 
tat wesentlich verbessert und eine hohere Taktfol- 
ge zulaflt. Nicht zuletzt wird die Effektivleistung der 
Dreimesserschneidemaschine durch eine Erhohung 
der Anzahi der Produkte je Schneideinsatz gestei- 

25 gert. 

Ausgehend von einer Dreimesserschneidema- 
schine der genannten Gattung ist des weiteren zur 
Losung der Aufgabe vorgesehen eine in der Zu- 
fuhreinrichtung vorzugsweise unmittelbar vor der 

30 Beschneidestation angeordnete VorpreBeinrichtung 
mit auf den Schneidgutstapel von oben und unten 
einwirkenden mit gleicher Geschwindigkeit umlau- 
fend antreibbaren eine PreBkraft auf den Schneid- 
gutstapel ausubenden endlosen Fo'rdermittelh, de- 

35 nen der Schneidgutstapel Qber eine Fordereinrich- 
tung zufuhrbar ist. Eine andere Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens ist gekennzeichnet 
durch eine in der Zufuhreinrichtung, vorzugsweise 
unmittelbar vor der Beschneidestation, innerhalb 

40 eines Fordersystems mit einem umlaufend ange- 
triebenen oberen und unteren endlosen Fordermit- 
tei angeordnete untere PreBplatte sowie obere 
PreBplatte, die Uber BetStigungsmittel zwischen ei- 
ner zur unteren PreBplatte schrSg stehenden Off- 

45 nungsposition in eine zur unteren .PreBplatte paral- 
lel Schlieflposition unter Aufbringung eines PreB- 
druckes auf die Arbeitstrume des F5rdermittels 
schwenkbar ist und denen die Schneidgutstapel 
taktweise zufOhrbar sind. 

so Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er- 

geben sich aus den UnteransprOchen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der 
Beschreibung von AusfOhrungsbeispielen unter Be- 
zugnahme auf die Zeichnung nSher erlSutert. Es 

55 zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine VorpreBein- 
richtung in rechtwinkliger Anordnung 
zu einer Dreimesserschneidemaschi- 



1 



EP 0 641 631 A1 



ne, 

Fig. 2 die VorpreBeinrichtung in Seitenan- 
sicht, 

Fig. 3 die VorpreBeinrichtung in einer Drauf- 
sicht in einer zur Dreimesserschneide- 
maschine geradlinigen Anordnung, 

Fig. 4 die VorpreBeinrichtung in einer abge- 
wandelten AusfOhrungsform in Seiten- 
ansicht; 

Fig. 5 die VorpreBeinrichtung in einer weite- 
ren abgewandelten AusfOhrungsform 
in Seitenansicht; 

Fig. 6 die VorpreBeinrichtung mit einer Aus- 
fuhrungsvariante des AusfOhrungsbei- 
spiels gemaB Figur 1 in einer Drauf- 
sicht. 

In Figur 1 der Zeichnung erkennt man eine 
Beschneidestation mit zwei Seitenmessem 2, ei- 
nem Quermesser 3 sowie einem PreBstempel 4, 
der einen Schneidgutstapel 1 zum dreiseitigen Be- 
schneiden gegen einen Auflagetisch 5 preBt. 

Der Beschneidestation werden die Schneidgut- 
stapel 1 aus Buchblocks, Broschuren o. dgl. auto- 
matisch von einem im Einlauftisch 6 in einer 
Langsausnehmung 6a vor- und zurQckverfahrbaren 
Einfuhrschieber 7 unter Anlage an seitlichen auf 
Format verstellbaren Ausrichtschienen 8, 9 zuge- 
fQhrt. 

In der Beschneidestation erfolgt in bekannter 
Weise, nachdem zuvor der Schneidgutstapel 1 aus- 
gerichtet und von dem PreBstempel 4 festgehalten 
wird, zunachst das Beschneiden der Kopf- und 
FuBseite durch die beiden Seitenmesser 2 und 
sodann das Beschneiden der Vorderseite des 
Schneidgutstapels durch das Quermesser 3. 

ErfindungsgemaB befindet sich in der Einfuhr 
der Dreimesserschneidemaschine rechtwinklig zur 
Einlaufrichtung der Schneidgutstapel 1 eine Vorpre- 
Bein richtung 10, der die einzelnen Schneidgutsta- 
pel 1 taktweise liegend zugefUhrt werden. WShrend 
des Durchlaufs der Schneidgutstapel 1 durch die 
VorpreBeinrichtung 10 wird die im Stapel 1 einge- 
schlossene Luft entgegen der Durchlaufrichtung 
beginnend an der Einlaufseite fortschreitend her- 
ausgepreBt. 

Die VorpreBeinrichtung 10 wird von einer obe- 
ren und unteren mit gleicher Geschwindigkeit um- 
laufend angetriebenen Plattenkette 11, 12 mit quer 
zur Laufrichtung orientierten PreBplatten 13 gebil- 
det, die an beidseitig der Bewegungsebene der 
Schneidgutstapel 1 angeordneten um Umlenkket- 
tenrSder 15, 16 bzw. 17, 18 laufende Ketten 19, 20 
angelenkt sind. 

Der Antrieb der Ketten 19, 20 erfolgt von einem 
Antriebskettenrad 25 uber im einzelnen nicht weiter 
dargestellte Ketten und Zahnrader. 

Zum Aufbringen des PreBdruckes auf den 
Schneidgutstapel sind die Arbeitstrume der beiden 



Ketten 19, 20 in der PreBzone auf StOtzschienen 
26, 27 gleitend gefUhrt. 

Die Anlenkung der PreBplatten 13 der Ketten 
19, 20 wurde derart vorgesehen, daB sich die 

s Oberflache der PreBplatten 13 geringfOgig auBer- 
halb des Teilkreises der KettenrSder 15-18 befin- 
det, wodurch ein Verschieben des Schneidgutsta- 
pels 1 ausgeschfossen wird. 

Ein storungsfreies Einiaufen des Schneidgut- 

io stapels 1 in die VorpreBeinrichtung 10 und ebenso 
ein storungsfreies HerausfOhren laSt sich durch 
einen keiiformig verjtingenden Plattenketteneinlauf 
28 sowie -auslauf 29 erreichen. 

Zum Aufbringen sowie Einstellen des auf den 

75 Schneidgutstapel 1 wirkenden PreBdruckes befin- 
den sich an einem Tragrahmen 32 der unteren 
Plattenkette 12 eingangs- und ausgangsseitig Stell- 
spindeln 33, die in ein MuttergewindestUck 34 ei- 
nes Tragrahmens 30 der oberen Plattenkette 11 

20 greifen und Uber im einzelnen nicht dargestellte 
Antriebsmittei gemeinsam motorisch betStigt wer- 
den. 

In vorteilhafter Weise wirkt die PreBkraft von 
oben und unten auf den Schneidgutstapel 1, wozu 
25 der Arbeitstrum der unteren Plattenkette 12 in einer 
bezogen auf die Einlaufebene eines Zufuhrbandes 
35 hoheren Ebene positioniert ist. 

Ein zu pressender Schneidgutstapel 1 gelangt 
Uber das Zufuhrband 35 vor eine in die Bewe- 
30 gungsbahn von einer Lichtschranke 40 gesteuerte 
Einlaufsperre 39. die den Schneidgutstapel 1 in 
taktmaBiger Obereinstimmung mit der Maschinen- 
geschwindigkeit fOr die Einfuhr in die VorpreBein- 
richtung 10 freigibt. Hierzu befindet sich zwischen 
35 dieser und dem Zufuhrband 35 ein Einzugswaizen- 
paar mit einer unteren vom Antriebskettenrad 25 
mit angetriebenen Transportwalze 36 und einer 
oberen Uber einen Arbeitszylinder an- und ab- 
schwenkbare Transportwalze 37. 
40 Von dem Zufuhrband 35 und dem Einzugswal- 

zenpaar 36, 37 wird der Schneidgutstapel 1 durch 
die Plattenketten 11, 12 der VorpreBeinrichtung 10 
Ubernommen und solange vortransportiert bis seine 
Vorderkante eine Lichtschranke 43 erreicht. Gleich- 
45 zeitig gelangt ein vorauslaufender Schneidgutstapel 
1 gegen die Ausrichtschiene 8, gefordert von ei- 
nem unteren und von dem Plattenkettenantrieb mit 
angetriebenen Transportwalzenpaar 45 und einem 
oberen Ober Arbeitszylinder an- und abschwenkba- 
50 ren Transportwalzenpaar 46, 

In einem definierten Abstand vor der Ausricht- 
schiene 8 ist eine Lichtschranke 48 vorgesehen, 
Ober die die Geschwindigkeit der VorpreBeinrich- 
tung 10 derart geregelt wird, daB der Schneidgut- 
65 stapel 1 mit einer verlangsamten Geschwindigkeit 
auf die Ausrichtschiene 8 trifft unter Ausrichtung an 
einem Seitenanschlag 50. Wahrend dieser Ab- 
bremsphase heben sich die oberen Trans portwal- 
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zen 46 vom Schneidgutstapel 1 ab und gleichzeitig 
erfolgt eine Ausrichtung des Schneidgutstapels 1 
an der Ausrichtschiene 8 uber eine von einem 
Arbeitszylinder 49 in die Bewegungsbahn ein- 
schwenkbare in lotrechter Ebene orientierte Aus- 
richtstange 51 . 

Der gepreBte und exakt ausgerichtete Schneid- 
gutstapel 1 wird von dern Einfuhrschieber 7 hinter- 
griffen und in die Schneidstation der Dreimesser- 
schneidemaschine transportiert. 

In Figur 3 der Zeichnung ist die VorpreBeinrich- 
tung 10 in gradliniger Anordnung unmittelbar vor 
der Dreimesserschneidemaschine angeordnet, was 
eine annahernd direkte Einfuhr des geprei3ten 
Schneidgutstapels in die Schneidstation ermog- 
licht. GemaB Pfeilrichtung werden die Schneidgut- 
stapel 1 uber ein angedeutetes im rechten Winkel 
zu dem Zufuhrband 35 installiertes Einlaufband 52 
zugefOhrt. 

FUr das Vorpressen von Buchblocks und Bro- 
schuren, einzeln oder gestapelt, wird ein Freiraum 
41 zwischen den einzelnen Plattenreihen zur Auf- 
nahme der RQckenbereiche der Produkte erforder- 
lich, in dem keine Pressung erfolgt Zwangslaufig 
verlangt dies eine zeitliche Abstimmung der umlau- 
fenden Plattenketten 11, 12 mit einer taktweisen 
Zufuhr der Produkte bzw. Produktstapel in Abhan- 
gigkeit vom Maschinentakt. 

Die Figur 4 zeigt die VorpreBeinrichtung 10 in 
einer abgewandelten Ausfuhrungsform. Anstelle der 
umlaufenden Plattenketten befinden sich innerhalb 
eines Fordersystems 53, 54 angeordnet ortsfeste 
PreBplatten mit einer unteren in horizontaler Ebene 
angeordneten PreBplatte 55 und einer schwenkba- 
ren mit der unteren PreBplatte zusammenwirken- 
den oberen PreBplatte 56. FUr eine storungsfreie 
Einfuhr und Ausfuhr aus der VorpreBeinrichtung 
wird die obere PreBplatte 56 mittels des Zylinders 
59 aus der Bewegungsebene des Schneidgutsta- 
pels verbracht. 

Ober Arbeitszylinder 59,60 laBt sich die obere 
PreBplatte 56 aus einer zur unteren PreBplatte 55 
schrag stehenden Offnungsposition in eine zur un- 
teren PreBplatte 55 parallel© SchlieBposition ab- 
warts schwenken unter gleichzeitiger AusUbung ei- 
nes PreBdruckes auf die Arbeitstrume des Forder- 
systems 53, 54 und somit auf einen in den Wirkbe- 
reich der PreBplatten 55, 56 taktweise vortranspor- 
tierten Schneidgutstapel 1. 

Durch fortschreitende Abnahme des von den 
PreBplatten 55, 56 eingeschlossenen Winkels wird 
die im Schneidgutstapel 1 eingeschlossene Luft 
kontinuierlich beginnend an der Einlaufseite des 
Stapels herausgepreBt. 

Die beiden PreBplatten 55, 56 weisen vorzugs- 
weise einen Belag 57, 58 aus einem elastischen 
Material auf, was einer schonenden Behandlung 
von empfindlichen Produkten zweckdienlich ist. 



Zum Einstellen der PreBkraft iSBt sich der Ab- 
stand der Fordermittel 53, 54 sowie der PreBplatten 
55, 56 zueinander Ober Verstellmittel verSndern. 
In einer abgewandelten AusfUhrungsform der 

5 VorpreBeinrichtung in rechtwinkliger Anordnung zur 
Dreimesserschneidemaschine nach Figur 1 wer- 
den, wie dies aus der Figur 6 ersichtlich ist, die 
PreBplatten 13 ersetzt durch eine in Laufrichtung 
orientierte Anzahl von Riemen 64 in einem definier- 

io ten Abstand zueinander. Der Abstand zwischen den 
Riemen 64 kann der Aufnahme der RUckenberei- 
che dienen, beispielsweise beim Vorpressen von 
Buchblocks mit stark auftragenden RQcken. 

In Figur 5 wird eine letzte AusfUhrungsvariante 

75 einer VorpreBeinrichtung dargestellt mit einer orts- 
festen unteren PreBplatte 62 ais Auflageflache und 
einer ortsfesten schwenkbaren oberen PreBplatte 
63, die mit der unteren PreBplatte 62 in Wirkverbin- 
dung gebracht wird. Hierzu ist ein Arbeitszylinder 

20 60' vorgesehen, der die obere PreBplatte 63 aus 
einer zur unteren PreBplatte 62 schrSg stehenden 
Offnungsposition in eine zur unteren PreBplatte 62 
parallele SchlieBposition verbringt und gleichzeitig 
einen PreBdruck auf einen von Transporteuren 61 

25 eines umlaufenden Kettensystems auf die untere 
PreBplatte 62 vortransportierten Schneidgutstapel 1 
ausUbt. Der zweite an der oberen PreBplatte 63 
angreifende Arbeitszylinder 59' bewirkt einen zu- 
satzlichen Hub der PreBplatte 63 fOr eine storungs- 

30 freie Einfuhr sowie Ausfuhr des Schneidgutstapels 
1. 

PatentansprUche 

35 1. Verfahren zum dreiseitigen Beschneiden von 
Stapeln aus Buchblocks, Broschuren o. dgl., in 
dem Seitenmesser die Kopf- und FuBseite und 
ein Quermesser die Vorderseite des Schneid- 
gutstapels beschneiden und der Schneidgut- 

40 stapel beim Beschneiden gegen einen Auflage- 

tisch gepreBt wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafi ein zugefCJhrter Schneidgutstapel (1) einer 
Vorpressung unterworfen wird, indem die im 
Schneidgutstapel (1) eingeschlossene Luft un- 

45 ter fortschreitender DruckausClbung beginnend 

an einer Seite des Stapels (1) herausgepreBt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
60 zeichnet, daB der Schneidgutstapel (1) erfaSt 

und wShrend des Durchlaufs einer Vorpres- 
sung unterworfen wird, indem die eingeschlos- 
sene Luft entgegen der Durchlaufrichtung be- 
ginnend an der Einlaufseite herausgepreBt 
55 wird. 

3- Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafi eine PreBkraft von beiden 
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Seiten auf den Schneidgutstapel (1) einwirkt. 

Schneidemaschine zum Durchfuhren des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 bis 3 mit einer 
Schneidestation mit Seitenmessern und einem 5 
Quermesser und mit einer PreBeinrichtung 
zum Ausuben eines PreBdruckes auf den auf 
dem Auflagetisch liegenden Schneidgutstapel 
und mit einer Zufuhreinrichtung zum taktwei- 
sen Fordern des Schneidgutstapels in die Be- io 
schneidestation, gekennzeichnet durch eine in 
der Zufuhreinrichtung, vorzugsweise unmittel- 
bar vor der Beschneidestation angeordnete 
VorpreSeinrichtung (10) mit auf den Schneid- 
gutstapel (1) von oben und unten einwirkenden 75 
mit gleicher Geschwindigkeit umlaufend an- 
treibbaren, eine PreBkraft auf den Schneidgut- 
stapel (1) ausubenden endiosen Fordermitteln 
(11, 12), denen der Schneidgutstapel (1) Gber 
eine Fordereinrichtung (35) zufuhrbar ist. 20 

Schneidemaschine nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fordermittel aus Ptat- 
tenketten (11, 12) mit quer zur Durchlaufrich- 
tung orientierten, in der PreBzone sich an 25 
Schienen (26, 27) abstOtzenden PreBplatten 
(13) bestehen, die an abstMndig zueinander 
liegenden urn Kettenrader (15-18) gefuhrte 
Ketten (1 9, 20) angeordnet sind. 

30 

Schneidemaschine nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die PreBplatten (13) der- 
art versetzt an den Ketten (19-20) angelenkt 
sind, dafl sich ihre Oberflachen geringfugig 
auBerhalb des Teilkreises der Kettennider (15- 35 
18) befinden. 

Schneidemaschine zum DurchfQhren des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeich- 
net durch eine in der Zufuhreinrichtung, vor- 40 
zugsweise unmittelbar vor der Beschneidesta- 
tion, innerhalb eines Fordersystems mit einem 
umlaufend angetriebenen oberen und unteren 
endiosen Fordermittel (53, 54) angeordnete 
untere PreBplatte (55) sowie obere PreBplatte 45 
(56), die Gber Betatigungsmittel (59 t 60) zwi- 
schen einer zur unteren PreBplatte (55) schrag 
stehenden Offnungsposrtion und einer zur un- 
teren PreBplatte (55) parallelen SchlieBposition 
unter Aufbringung eines PreBdruckes auf die 50 
Arbeitstrume des FOrdermittels (53, 54) 
schwenkbar ist und denen (55, 56) der 
Schneidgutstapel (1) taktweise zufUhrbar ist. 

. Schneidemaschine nach Anspruch 4 bis 7, da- 55 
durch gekennzeichnet, daB der Arbeitstrum 
des unteren Fordermittels (12, 54) in einer 
bezogen auf die Einlaufebene der Forderein- 



richtung (35) hOheren Ebene positioniert ist. 

9. Schneidemaschine nach Anspruch 4 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Abstand der 
Platlenketten (11, 12) bzw. der Fordermittel 
(53, 54) mit den PreBplatten (55, 56) zueinan- 
der zum Einstelien der PreBkraft Qber Stellmit- 
tel (33, 34) veranderbar ist. 

10. Schneidemaschine nach Anspruch 4 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fordermittel 
(11, 12; 53, 54) einen Freiraum (41) zur Auf- 
nahme der Ruckenbereiche der Schneidgutsta- 
pel (1) aufweisen. 

11. Schneidemaschine nach Anspruch 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitstrum 
des oberen Fordermittels (11, 53) einen sich 
keilformig verjungenden Einlauf (28) sowie ei- 
nen sich keilformig erweiternden Auslauf (29) 
aufweist. 

12. Schneidemaschine nach Anspruch 5, 6 und 9 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB anstelle 
der Plattenketten (11, 12) Riemen. Rollen o. 
dgl. Fordermittel Verwendung finden. 

13. Schneidemaschine nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB ais Fordermittel eine An- 
ordnung von Riemen (64) Verwendung findet, 
die in einem definierten Abstand zueinander 
positioniert sind. 

14. Schneidemaschine zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeich- 
net durch eine in der Zufuhreinrichtung, vor- 
zugsweise unmittelbar vor der Beschneidesta- 
tion angeordnete untere PreBplatte (62) und 
eine obere PreBplatte (63), die Uber Betati- 
gungsmittel (59\ 60') zwischen einer zur unter- 
en PreBplatte (62) schrSg stehende Offnungs- 
position und einer zur unteren PreBplatte (62) 
parallelen SchlieBposition unter Aufbringung ei- 
nes PreBdruckes auf den Schneidgutstapel (1) 
schwenkbar ist und denen (62, 63) der 
Schneidgutstapel (1) mittels eines Forderers 
(61 ) taktweise zufUhrbar ist. 

15. Schneidemaschine nach Anspruch 7 und 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden PreB- 
platten (55, 56) einen Belag (57, 58) aus einem 
elastischen Material aufweisen. 



EP 0 641 631 A1 




EP 0 641 631 A1 




EP 0 641 631 A1 




EP 0 641 631 A1 




Kuropaischc 
Patentomt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummer der Anmeldiing 

EP 94 11 1085 



Kategorie 



x 

Y 



X 
A 



A 
A 



A 
A 
A 



EINSCHLAGICE DOKUMENTE 



Kennzeichnunc *>s Dokuments mit Angafae. soweit erforderlieh, 
der maflgeblichen Teile 



EP-A-0 242 762 (MOHR) 

* Seite 14, ZeMe 16 - Selte 15, Zeile 3: 
Abbildung 11 * * 

EP-A-0 252 418 (MOHR) 

* Zusammen fas sung; Abbildung en * 

DE-A-20 22 951 (VEB POLYGRAPH LEIPZIG 
KOMBINAT FUR POLYGRAPHISCHE MASCHINEN UND 
AUSRUS) 

* das ganze Document * 



US-A-4 509 417 (BRANDT ET AL.) 

* Spalte 5, Zeile 50 - Spalte 6, Zeile 4; 
Abbildung 3 * 

WO-A-93 05935 (MARQUIP INC.) 

* Seite 12, Zeile 1 - Zeile 30; 
Abbildungen 1,2 * 

DE-A-34 34 135 (H0LZ) 

* Seite 13, Absatz 3; Abbildung 4 * 

DE-A-40 40 877 (K.S. MACEY MACHINE CO.) 

* Spalte 6, Zeile 22 - Zeile 25; Abbildung 
3A * 

BE-A-681 950 (MACORS) 

* das ganze Dokument * 

US-A-4 796 821 (PA0 ET AL.) 
US-A-4 418 594 (BURNS) 
EP-A-0 489 681 (JENKNER) 

-/-- 



Betrifft 
Anspruch 



Der vorliegendc Recberchenbericht wurde fur aJle Pateotansprtlche erstellt 



1-3 
1-3 

1-4,15 



14 

7,10 
1-4,15 



4,7,9, 
12,13 



11 
5 

4,5,7,9 



KLASSOTKATION DER 
ANMELDUNG (lnt.Cl.6) 



B26D7/06 
B26D7/02 



RECHERCMERTE 
SACHCEBIETE (Iat.CI.6) 



B26D 



DEN HAAG 



AbuUaMatan der Recknto 

21. November 1994 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besondorer Bedeutung alien betrachttt 

Y : von besonderer Bedeutung in VerbindunR mi! doer 

an der en VerOffentlicbung derseJben Kategorie 
A : technologiscner HIntergrund 
O : nichtschriftliche Offenbamnc 
P : ZwtschenUterutur 



Vaglienti, G 



T : der Erflodung zugrunde liegende Tbeorien oder Grundsfltze 
E : aheres Patentdokument, das jedoch erst mm oder 

nich d«ro Anroeldedatura vertffentlicbt worden 1st 
D : la der Anmeldung angefuhrtes Dokument 
L : aus and era Grunden angefUhrtes Dokument 



& : Mitglied der gleichen Patentfamllle, ubereinstiraraende 
Dokument 




Europaisches 
IPatetrtamft 



EUROPAXSCHER RECHERCHENBEMCHT 



Nummcr dor AnmeUnag 

EP 94 11 1085 



einschlAgige dokumente 



Katego rie 



Kcauxzescbming d*s Dokumcnts mit Angcbc, soweit crfordcrlkb, 
der maBgeblkben Teile 



Anspruc& 



EOASSIFSKATION DEa 
ANMELDUNG (gfltXlcS) 



US-A-4 984 516 (SCALZITTI ET AL.) 



RECHERCWEBTB 
SACHGEBU2TE (Bnt.CI.6) 



Der vortiegcndE Rechertfaenbcricht wurde fiir alle Patentansprilcbs cretelK 



Bcctanfemrt 


AbftchJcfldntaca da- Rctfartfca 


IWCar 


DEN HAAG 


21. November 1994 


Vaglienti, G 



KATEGOBIE DER GEN ANN TEN DOKUMENTE 

X : von besoodoror Bcdeutang oJldn beirachte* 

Y : vdo bosoodcror Bed cutting In Verbindung rait etaor 

oxidercn Ver&ffentlkhaog dendbea K&tegoriQ 
A : tcchnolosfscber Hlotergruiu] 
O : blcbtsdiriftllcha OfTeobnniog 
P : ZwischenUterotur 



T : a or tmnQung logrunae uegenao inmnoo w«r urn 
E : {Uteres Pntentdokiimenl, dai jcdocb orsl nm ode? 

Ditch deni An melded a turn mWfcothcht word en l& 
D i in dor Anaolditiis ingofUhnos DokuXDcat 
L : aus and ere GrUndcn ungefllhrtes DohUBaaJt 



6 : MiteJied der gldcheo PateotfomiLiG, Ubcrelnstinimendca 
Document 



This Page Blank (uspto) 



